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RESUMEN 
 
Este proyecto busca generar una propuesta de mejora a un proceso productivo de 
manufactura de tejido técnico en la empresa Textiles Omnes S.A, el cual está 
presentado fallas en su desarrollo, lo que ha generado quejas y reclamos por parte 
de sus principales clientes. 
La metodología de investigación  que se utilizará para la realización del proyecto 
será empírica de tipo Descriptivo, debido a que se genera a partir de una práctica 
conducente en la empresa Textiles Omnes S.A se  recopilará datos de la situación 
actual de los defectos en apariencia y posteriormente se caracterizará el proceso. 
Por último se generará una propuesta de mejora con el fin de dar solución a los 
problemas previamente identificados mediante las herramientas de control de 
procesos utilizadas. 
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ABSTRACT 
 
 
This project wants to create a proposal for improvement to manufacturing 
production process in the enterprise technical fabric Textiles Omnes SA, which is 
presented failures in its development, which has generated complaints from its 
principal customers. 
 
The research methodology to be used for the project will be empirical, descriptive, 
because it is generated from a leading practice in the company Textiles 
Omnes SA collect data from the current state of the defects in appearance and 
then characterize the process. 
 
Finally, will be generated a proposal for improvement in order to solve 
the problems previously identified by the process control tools used. 
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INTRODUCCIÓN 
 
 
 
En un sistema de producción se realizan grandes esfuerzos para lograr mayor 
eficiencia en cada uno de sus procesos buscando que los productos que se 
generan sean de la mejor calidad posible evitando cualquier tipo de defectos, todo 
lo anterior con el fin de obtener los mejores resultados finales. Si esto se lograra, 
la empresa no sólo generaría un ahorro por la ausencia de reprocesos y/o 
rechazos, sino que también se afianzaría y fidelizaría a los clientes por la 
excelencia en la calidad.  
Para el caso particular del proceso productivo en Textiles Omnes S.A, se requiere 
un estudio del control en apariencia del proceso final “Acabados”, con el fin de 
encontrar los principales problemas o fuentes de variabilidad en todo el proceso 
productivo que conlleva la aparición defectos, para esto se tienen como base las 
principales herramientas de análisis de un proceso.  
De esta forma,  el objetivo de este proyecto es brindar a la empresa la información 
necesaria para obtener una mejor apariencia del producto final buscando las 
variables críticas en cada proceso a través de la identificación de las causas y los 
efectos que provocan dichos defectos y proponer una acción correctiva.  
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1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.1 TÍTULO DEL PROYECTO 
CARACTERIZACIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO EN EL ÁREA DE 
APARIENCIA FINAL EN LA EMPRESA TEXTILES OMNES S.A EN LA CIUDAD 
DE PEREIRA. 
1.2 DIAGNÓSTICO DEL PROBLEMA 
Textiles OMNES S.A ha incursionado en diferentes mercados internacionales para 
dar cumplimiento a su Visión, entre éstos se encuentra el mercado brasilero cuyo 
nivel de exigencia  con relación a la calidad y especificaciones técnicas de los 
productos requeridos ha llevado a la empresa a tomar acciones de mejora en sus 
diferentes procesos. 
Dentro de las empresas que hacen parte de dicho mercado, se encuentran 
Correias Mercurio y  el Grupo Conti, el cual tiene su casa matriz en Alemania para 
todas sus sedes en general y para las sedes de Suramérica su casa matriz se 
encuentra en Brasil. Textiles OMNES S.A exporta sus productos a tres empresas 
de este grupo que son Continental du Brasil, Contitech México y Contitech Chile, 
las cuales  representan el 71% del total de las exportaciones y por tal razón, es de 
vital importancia mantener un alto nivel de aceptación a sus requerimientos. 
 Por otro lado, aunque Correias Mercurio sólo representa el 2% del total de las 
exportaciones, éste es un cliente que se debe conservar y fortalecer debido a la 
demanda potencial que podría presentar y su importancia para el crecimiento de la 
empresa.  Como se puede ver en la figura 1, las estadísticas de venta del año 
2011 muestran el comportamiento de los clientes respecto al porcentaje de las 
ventas dirigidas a cada uno de ellos. 
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Figura 1, Estadística Ventas (Textiles Omnes, 2011) 
 
Textiles OMNES ha cumplido hasta ahora con las especificaciones técnicas para 
sus productos, pero el grupo Continental y Correias Mercurio exigen una 
apariencia perfecta en la cual no se permite algún tipo de defectos debido a que lo 
tienen como una exigencia en su política de calidad. 
El grupo Conti ha presentado quejas y reclamos debido a los defectos 
presentados en las telas de sus productos,  estas quejas  representan el 25%1 
frente al total de las quejas presentadas por el resto de los clientes. Por otro lado, 
Correias Mercurio se encuentra en el segundo lugar con un 18%2 de quejas 
presentadas por defectos en sus productos. 
Gracias a los reportes de las quejas que han presentado dichos clientes, los 
defectos fueron identificados de acuerdo al catálogo. Lo anterior, sumado a los 
reportes internos de No Conformes, permitieron establecer una lista de defectos 
                                            
1
 Quejas y Reclamos (Textiles Omnes, 2011) 
2
 Quejas y Reclamos (Textiles Omnes, 2011) 
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concretos para los cuales se buscarán soluciones pertinentes. La lista es la 
siguiente: 
1. Bastas 
2. Chorros 
3. Jalonazo 
4. Listas 
5. Llagas 
6. Nudos 
7. Rotos 
8. Empalmes 
Estos defectos tienen como consecuencia en primer lugar, un mal aspecto visual 
en sus productos y, en segundo lugar, afectan de manera no considerada algunas 
de las especificaciones técnicas que tienen como requisito para la calidad de sus 
productos. 
Dichas especificaciones serían las siguientes: 
 Adhesión 
 Resistencia 
 Peso 
 Elongación 
 Ancho 
 Calibre 
De acuerdo a un análisis realizado en el laboratorio de textiles OMNES, esta lista 
de defectos podría afectar en gran medida las especificaciones de resistencia y la 
adhesión del caucho a la tela de las bandas, las cuales son de vital importancia 
debido al fin para el cual los  productos de estos clientes están destinados 
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Por consiguiente, la empresa Textiles Omnes S.A considera que es necesario 
realizar  un estudio estadístico de los defectos en apariencia para garantizar la 
calidad de la misma y el cumplimiento total de todas sus especificaciones. Una vez 
realizado el estudio se buscará  definir y a proponer nuevas ideas y métodos de 
trabajo que  mejoren la calidad en apariencia en los productos. 
1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 ¿Cuáles son las variables que se deben tomar en cuenta en todo el proceso 
productivo, para proponer una solución a los defectos que afectan la apariencia 
del textil? 
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2. JUSTIFICACIÓN 
 
La empresa Textiles OMNES S.A, ha identificado el problema a través de sus dos 
principales clientes para productos de exportación, lo cual exige tener una 
apariencia perfecta para dar cumplimiento al 100% de sus requerimientos y 
especificaciones. 
 
Por esta razón, se decide generar un estudio en el proceso productivo en la cual 
se analizará cuáles son los defectos que afectan sus productos y hacen que, 
además de incumplir la calidad en apariencia, ocasione una variación en las 
especificaciones técnicas. 
  
De esta manera y luego de realizar dicho análisis, se procederá a la búsqueda de 
las acciones correctivas y preventivas que ataquen de raíz el problema formulado. 
Así, no solo el Grupo Continental y Correias Mercurio se verán beneficiados, sino 
también la empresa Textiles Omnes ya que podrá mejorar la calidad interna de 
todos sus procesos productivos generando así un mejor producto a ofrecer al 
mercado general. 
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3. OBJETIVOS 
 
3.1  OBJETIVO GENERAL  
Caracterizar el proceso productivo en el área de apariencia final en la empresa 
TEXTILES OMNES S.A en la ciudad de Pereira. 
3.2  OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 Realizar un diagnóstico de los defectos de que generan problemas de calidad 
en el producto final en Textiles Omnes S.A. 
 Determinar mediante Pareto los defectos más frecuentes.  
 Estudiar las causas  y efectos generados por dichos defectos y/o problemas. 
 Analizar cada una de las áreas del proceso productivo. 
 Estudiar y proponer las acciones correctivas pertinentes a las causas del 
identificadas en el diagnostico. 
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4. MARCO REFERENCIAL 
 
4.1   MARCO TEÓRICO 
 
Análisis de Pareto 
 
En muchas situaciones de la vida nos encontramos con que la mayoría de 
nuestros problemas surgen a partir de algunas de las fuentes. El economista 
italiano Vilfredo Pareto utiliza este concepto cuando se acercaba a la distribución 
de la riqueza en su país en el cambio de siglo. Señaló que el 80-90 por ciento de 
la riqueza de Italia estaba en manos de un 10-20 por ciento de la población. Esta 
distribución se ha encontrado empíricamente para ser verdad en muchos otros 
campos. Por ejemplo, el 80 por ciento de los defectos se derivarán de 20 por 
ciento de las causas; 80 por ciento de las quejas se originan a partir de 20 por 
ciento de los clientes. Estas observaciones han llegado a conocerse como parte 
de la ley de Pareto o la regla 80/20. (Oakland, 2008) 
 
La técnica de disponer de datos de acuerdo con la prioridad o importancia y 
escribiendo para un marco de resolución de problemas se llama análisis de 
Pareto. Se trata de un procedimiento formal que es fácilmente enseñable y fácil de 
entender y muy eficaz.  Los diagramas de Pareto o gráficos se utilizan 
ampliamente por los equipos de mejora de todo el mundo, de hecho la técnica 
tiene convertido en fundamental para su funcionamiento para identificar 
el realmente importante problemas y establecer prioridades para la acción 
(Oakland, 2008). 
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En general, los diferentes tipos de no conformidades están asociados 
con variables diferentes. Además, las variables   o características de calidad están 
asociadas con diferentes subsistemas. El método de gráficos de 
Pareto implica una tabulación simple de los tipos de no conformidades generadas 
por un sistema de producción. Esto es útil en definición del proyecto, ya 
que constituye una forma basada en datos para clasificar la calidad 
características y sus subsistemas asociados con respecto a los problemas de 
calidad (Allen, 2006). 
 
Pasos para generar un diagrama de Pareto son (Allen, 2006) : 
 
Paso 1. Enumere los tipos de no conformidades o causas asociadas a las 
unidades que fallan. 
Paso 2. Cuente el número de no conformidades de cada tipo o causa. 
Paso 3. Clasificar los tipos de no conformidades o causas en orden descendente. 
Paso 4. Diagrama de barras de los cargos utilizando el tipo de no conformidad o 
etiquetas causales. 
 
Tenga en cuenta que a veces es conveniente hacer referencia a tipos de no 
conformidades con un vocabulario causal. Por ejemplo, supongamos 
que una parte metálica de longitud excede la especificación superior debido a la 
expansión de la temperatura. Podríamos ver esto como una sola "longitud de la 
pieza" no conformidad o como causado por la temperatura. Tenga en cuenta 
también, el término "frecuencia" se utiliza a menudo en lugar de "recuento de las 
no conformidades" en los diagramas de Pareto. (Allen, 2006) 
 
La frase "regla de Pareto" se refiere a la ocurrencia común en la que están 
asociados 20% de las causas con mayor que 80% de las conformidades. En estos 
casos, los subsistemas de mayor interés, que puede ser cuellos de botella del 
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sistema, a menudo se convierten claramente evidentes a partir de la inspección 
de los gráficos de barras Pareto.  
 
Sorprendentemente, las personas involucradas en un sistema a menudo se 
sorprenden por los resultados de gráficos de Pareto. Esto ocurre porque han 
perdido la perspectiva y se centran en la resolución de la última causa y no la 
causa más importante. Esto explica cómo la aplicación de gráficos de Pareto o 
"análisis de Pareto" puede ser reveladora (Allen, 2006). 
 
Diagrama Causa y Efecto 
 
En cualquier estudio de un problema, el efecto - como un defecto en particular 
o un fracaso cierto proceso - se conoce generalmente. La causa y el análisis de 
los efectos puede ser utilizada para obtener todos los posibles 
factores contribuyentes, o las causas del efecto. Esta técnica incluye el uso 
de diagramas de causa y efecto y de intercambio de ideas. 
El diagrama de causa y efecto a menudo se menciona de pasada que, "una de las 
técnicas utilizadas por los círculos de calidad". Si bien esta 
afirmación es verdadera, también es innecesario que limite su ámbito de 
aplicación de esta herramienta más útil y versátil (Oakland, 2008). 
 
El diagrama de causa y efecto, también conocido como el diagrama de 
Ishikawa (después de su inventor), o el diagrama de espina de pescado (después 
de su aparición), muestra el efecto a la cabeza de una central columna 'con las 
causas en los extremos de las "costillas 'qué rama de la misma. La forma 
básica se muestra la figura 2 (Oakland, 2008). 
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Los principales factores o causas se enumeran en primer lugar y después se 
redujo a sus sub-causas y sub-sub-causas si es necesario. Este proceso se 
continúa hasta que todas las causas concebibles han sido incluidas. 
 
Figura 2, Forma básica de diagrama de causa y efecto (Oakland, 2008) 
 
                    
Los factores se analizan críticamente a la luz de su posible contribución al efecto. 
Los factores seleccionados como causas más probables del efecto se someten a 
continuación a la experimentación para determinar la validez de su selección. Este 
proceso analítico se repite hasta que las verdaderas causas son identificadas. 
(Oakland, 2008) 
 
La construcción del diagrama de causa y efecto _________________ 
 
Una característica esencial de la causa y el efecto es la técnica de lluvia de ideas, 
que se utiliza para aportar ideas sobre las causas a la luz pública. Un grupo de 
personas libremente el intercambio de ideas aportar originalidad y entusiasmo a la 
resolución de problemas. Ideas locas son bienvenidos y seguros para ofrecer, 
como una crítica o el ridículo no está permitido durante una sesión de lluvia de 
ideas. Para obtener los mejores resultados de la sesión, todos los miembros del 
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grupo deben participar por igual y todas las ideas que se ofrecen están registradas 
para su posterior análisis. (Oakland, 2008) 
 
La construcción de un diagrama de causa y efecto se ilustra mejor con un ejemplo. 
 
El gerente de producción en una empresa de fabricación de bolsitas de té estaba 
muy preocupado por la cantidad de desperdicio de té que estaba teniendo 
lugar. Un grupo de estudio había sido creado para investigar el problema, 
pero había avanzado poco, incluso después de varias reuniones. La falta de 
progreso se atribuye a una combinación de demasiado hablar mucho, agitando los 
brazos y gritando - síntomas típicos de un enfoque no sistemático. El problema fue 
entregado a una gestión recién nombrado alumno que utiliza el enfoque paso a 
paso siguiente. (Oakland, 2008) 
 
Paso 1: Identificar el efecto 
 
Esto suena bastante simple, pero, de hecho, es a menudo tan mal hecho que se 
pierde mucho tiempo en las etapas posteriores del proceso. Es vital que el efecto 
o el problema se planteen en la terminología clara y concisa. Esto ayudará a evitar 
la situación en la que las 'causas' son identificadas y eliminadas, sólo para 
descubrir que el "problema" sigue existiendo. 
  
En la empresa para bolsitas de té, el efecto se definió como 'residuos - El té no 
recuperado perdido durante la fabricación bolsita de té ". Efecto de las 
declaraciones de este tipo puede llegar a él a través de una serie de rutas, 
pero los más comunes son el consenso obtenido a través de intercambio de 
ideas, uno de los "pocos vitales" en un diagrama de Pareto, y de fuentes externas 
al departamento de producción. 
(Oakland, 2008) 
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Paso 2: Establecer los objetivos 
 
La importancia de establecer metas realistas y significativas desde el inicio de 
cualquier actividad de resolución de problemas no puede ser sobre-enfatizada. La 
resolución de problemas no es un esfuerzo de auto-perpetúa. La mayoría de la 
gente necesita saber que sus esfuerzos están logrando algo bueno para que 
puedan seguir participando. 
  
La meta debe, por lo tanto, se afirma en algunos términos de medición 
relacionados con el problema y esto debe incluir un límite de tiempo. En la firma 
de bolsitas de té, el objetivo era "una reducción del 50 por ciento de los 
residuos en 9 meses. Esto requiere, por supuesto, una buena comprensión de la 
situación antes de fijar el objetivo. Es necesario establecer la línea de base a fin 
de conocer, por ejemplo, cuando una reducción del 50 por ciento se ha 
logrado. Los residuos de té se ejecutan en el 2 por ciento de uso té en el inicio del 
proyecto (Oakland, 2008). 
 
Paso 3: Construir el marco del diagrama  
El marco en el que las causas deben ser enumeradas puede ser muy útil para el 
proceso de pensamiento creativo. El uso de las cinco "P" de la gestión de la 
producción  muy útil en la construcción de diagramas de causa y efecto. Los cinco 
componentes de todas las tareas operativas son: 
 
■ El producto, incluyendo servicios, materiales y productos intermedios que 
procedan. 
■ Los procesos o métodos de transformación. 
■ Planta, es decir, la construcción y equipamiento. 
■ Los programas u horarios para las operaciones. 
■ Las personas, operadores, funcionarios y administradores. 
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Estos se colocan sobre las costillas principales del diagrama con el efecto en el 
extremo de la columna vertebral del diagrama (Figura 3). La agrupación de los 
subcausas de las partidas de los cinco 'P' puede ser útil en el análisis posterior del 
diagrama (Oakland, 2008). 
 
Figura 3, Causa y efecto y el análisis de 5 "P" (Oakland, 2008) 
 
              
Paso 4: Registre las causas 
 
A menudo es difícil saber por dónde empezar las causas de listado. En una sesión 
de lluvia de ideas, el líder del grupo puede pedir a cada miembro, a su vez, para 
sugerir una causa. Es esencial que el líder deba permitir que sólo 'causas' que se 
sugiere para ello sea muy fácil caer en un análisis de las posibles soluciones antes 
de que todas las causas probables se han enumerado. Como se hacen 
sugerencias, se escriben en la rama correspondiente del diagrama. De nuevo, 
no crítica de cualquier causa se deja en esta etapa de la actividad. Todas las 
sugerencias son bienvenidas, porque incluso aquellos que con el tiempo llegar a 
ser "falso" puede servir para aportar ideas que conducen a la "verdadera" causa. 
(Oakland, 2008) 
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Paso 5: Incubar y analizar el diagrama  
 
Es útil en general para permitir un retraso en esta etapa en el proceso y dejar que 
el diagrama de permanecer en pantalla durante unos pocos días para que todos 
los implicados en el problema puede añadir sugerencias. Después de todas 
las causas se han enumerado y el diagrama de causa y efecto ha "incubado" por 
un corto período, el grupo analiza críticamente para encontrar la más 
probable "verdaderas causas". Cabe señalar que después del período 
de incubación, los miembros del grupo son menos propensos a recordar que 
hizo cada sugerencia. Es, por tanto, mucho más fácil criticar las ideas y no las 
personas que los sugeridos (Oakland, 2008). 
 
4.2  MARCO CONCEPTUAL 
 
Retorcer 
Dar un número de vueltas requeridas por metro de hilo a una longitud de hilo para 
que los filamentos se unan y nos garantice una mayor resistencia. 
Devanar o enconar: 
 
Pasar o envolver una bobina dándole las características requeridas, básicamente 
tamaño, dureza, diámetro y peso final por unidad, utilizando medios mecánicos. 
Bobina 
Cilindro formado por hilo,  enrollado a un tubo de cartón, madera, plástico metal. 
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Sentido de torsión  
Los niveles de torsión son cuidadosamente calculados y probados para dar el 
mejor rendimiento de conjunto de la aplicación en la cual el hilo es más 
corrientemente utilizado. (Ver Figura 4), El trazo central de “Z” o “S” coincide con 
la dirección en la cual las fibras (de los hilados) o hilados (de los hilos) aparecen 
en la superficie. 
TORSIÓN EN   Z   
(vueltas a la izda.)   
TORSIÓN EN   S   
(vueltas a la dcha.) 
Figura 4, Sentidos de Torsión 
 
(Fuente http://www.edym.com) 
Bobina  de alimentación 
Para el estudio realizado se dio el nombre de  bobina de alimentación a las 
bobinas que envía el proveedor (Enka, unifull, guxiandao, entre otros) y se utilizan 
como materia prima. 
Bobina de salida 
La bobina de salida es aquella que sale del huso, una vez termina el metraje 
determinado para una tanda. 
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El título,  dTex (decitex)3 
Se define de la siguiente manera:"Los gramos que pesan 10.000 m de cada cabo, 
seguido del número de cabos que conforman el hilo"  
Por ejemplo si tenemos un hilo que está formado por 2 cabos, y cada cabo es un 
120 dTex (ó 12 Tex, lo que significa que 1000 metros de cada cabo pesa 12 grs) 
su título se expresa como dTex 120/2.  
Cabos 
Para alcanzar determinado titulo (decitex)  se requiere retorcer uno o más hilos, 
por tal motivo,  cada hilo de estos representado en una bobina de alimentación es 
considerado como un cabo. Para el poliéster en particular se utiliza una serie de 
combinación con bobinas de 1100/1, 2200/1 y 3300/1 para lograr títulos finales 
con un alto nivel de grosor del hilo, este es utilizado para el tejido de bandas, el 
cual es el producto más fabricado en esta empresa. 
Tanda 
Es la cantidad de bobinas que salen en el momento de retorcer, es limitado por la 
capacidad de puestos en las máquinas. 
Acumulador 
Un dispositivo acumulador es el encargado de suministrar el hilo necesario para la 
trama en el proceso de tejeduría. 
Carta 
Formato de control interno, para un producto en proceso 
 
 
                                            
3
<http://www.redtextilargentina.com.ar/index.php?option=com_content&view=article&id=174&Itemid=1> 
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Urdimbre 
Conjunto de hilos que se colocan en el telar longitudinal y paralelamente para 
formar un tejido. 
Trama 
Conjunto de hilos que cruzados y enlazados con los correspondientes a la 
urdimbre, forman una tela. 
Acción Correctiva 
Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra 
situación no deseable. 
No Conformidad 
Incumplimiento de un requisito 
Acción Preventiva 
Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra 
situación potencial no deseable. 
Riesgo 
Combinación de la probabilidad de que ocurra un(os) evento(s) o exposición(es) 
peligroso(s), y la severidad de la lesión o enfermedad que puede ser causa por el 
(los) riesgo(s) es (son) aceptable(s) o no. 
Reproceso 
Acción tomada sobre un producto no conforme para que cumpla los requisitos. 
Reparación 
Acción tomada sobre un producto no conforme para convertirlo en aceptable para 
su utilización prevista. 
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Defecto 
Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.  
Bobina Cruzada 
Es cuando una bobina tiene hilos por fuera de la superficie de recorrido, como se 
puede ver en la figura 5. 
Figura 5, Bobina Cruzada 
 
4.3  MARCO CONTEXTUAL  
 
En  el marco situacional se describe la reseña histórica, misión, visión y el proceso 
productivo que se tienen en la empresa Textiles Omnes S.A  
Fuente de Información: (Textiles Omnes, 2011) 
4.3.1 Reseña Histórica 
 
En el siglo XIX la familia Toulemonde echó mano a la palabra OMNES del latín 
todos” para iniciar sus actividades en el norte de Francia al fundar su primera 
empresa en 1820 en cabeza de Floris Toulemonde Destombe, emprendedor 
empresario hijo de un campesino. Conservando la tradición, Guy Toulemonde 
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firmó en la notaría 4ª de Bogotá el 18 de diciembre de 1948 la escritura de 
constitución de la actual empresa, con carácter netamente familiar y dedicada a 
telas para vestuario 100 % lana. Más tarde, en 1962 cambia su condición familiar 
a Sociedad Colombiana con capitales nacionales y extranjeros. 
 A principios de 1949 se construye una carretera y se adecuan los terrenos para la 
construcción de una planta de 3.200 m2 en el municipio de Dosquebradas, vecino 
a la ciudad de Pereira. Se inicia el montaje con algunas máquinas usadas 
provenientes de P.C. Toulemonde en Francia para un tren completo de tejeduría 
plana, lavado y aprestos.  
Luego de 15 meses, queda finalizado el montaje al mando de un técnico de origen 
francés, y a finales de 1950 un grupo de técnicos extranjeros llega a la planta para 
la capacitación de las primeras 100 personas. El año siguiente se producen los 
primeros metros de tela, y se elabora la primera factura a la fábrica de vestidos 
VALHER por un total correspondiente a 406.3 metros de paño de 440 gramos / 
metro. Desarrollo en 1955 se realiza la primera inversión en máquinas de tejer 
nuevas, y al año siguiente se monta la hilandería persiguiendo un deseo del 
gobierno nacional de sustituir importaciones.  
Con el fin de lograr una integración, a principios de la década de los sesenta se 
instala la tintorería, y mediante una asociación con una empresa de la ciudad de 
Cali se monta una pequeña planta en esa ciudad para el lavado de lana. Así 
mismo, se producen por primera vez en el país las telas para vestuario de lana 
con poliéster.  
Continuando con su proceso de modernización, se invierte en tejeduría de 
proyectil, en aumento de velocidad en hilandería y en preparación a la tejeduría 
con la incorporación de un urdidor seccional. En los ochenta se crean dos 
divisiones: Mercería y tejidos técnicos. La primera desaparece en los 90 con la 
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crisis de la apertura económica, pero la segunda se convierte en el segundo 
negocio más importante de la compañía.  
En 1983 se vende la planta de lavado de Cali a la empresa Fabrisedas, y en 1990 
se da inicio a las exportaciones de sus dos líneas de producción, logro solamente 
alcanzable mediante una dramática mejora en la calidad, productividad, entregas, 
servicio y precio. Para lograr un mayor valor agregado a la tela de vestuario, en el 
año de 1999 se adelanta una alianza estratégica con la empresa de Cali C.I. 
Colpads para la confección y exportación de prendas de vestir.  
Productos especiales como ya se dijo, el gobierno nacional continuó con su 
política de sustitución de importaciones, y en 1980 aprovechando la capacidad 
ociosa que tenía la empresa se inicia el desarrollo de un tejido técnico impregnado 
muy especializado llamado CHAFFER, utilizado en el recubrimiento de la vena 
metálica que llevan las llantas de vehículos en su pestaña que está en contacto 
con el rim. En este proceso tuvieron mucho que ver los fabricantes de llantas 
nacionales, y actualmente se tiene una homologación internacional que permite 
exportar a muchos países, con clientes tan importantes como Michelin, Goodyear, 
Firestone, Pirelli.  
En 1994 se hizo una alta inversión con la construcción de una planta de 
tratamiento de aguas residuales, que mediante floculación mejora las aguas que 
van al alcantarillado. A partir de 1998, se empiezan a utilizar insumos 
biodegradables en el lavado, suavizado y batanado y se reduce en un 95% el uso 
de ácido cítrico.  
 
Misión Textiles Omnes reconoce que su capital más importante y valioso es el 
hombre, por lo tanto decide hacer de ese reconocimiento una de las herramienta 
fundamentales para lograr un alto nivel de satisfacción de su personal a fin de 
hacer de la empresa una entidad exitosa, rentable y eficiente. Textiles Omnes es 
parte de una comunidad municipal, regional y nacional, cuya infraestructura utiliza 
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y de cuyos recursos se beneficia. Por lo tanto, sabe que tiene una responsabilidad 
social con dicha comunidad y procura que parte importante del empleo que genera 
sea residente en la región.  
 
Omnes cumple a cabalidad sus deberes, participa con entusiasmo en la vida del 
municipio, y establece relaciones con todas las esferas gubernamentales tanto a 
nivel municipal y departamental, como nacional, en las cuales la claridad, la ética y 
la colaboración sincera sean sus fundamentos. El cliente es un socio fundamental 
de Textiles Omnes. Sus opiniones, sus sugerencias y sus justas reclamaciones 
constituyen un aporte indispensable en el propósito de mejorar continuamente 
hacia la calidad total.  
 
 
 
Hacia 1995, Textiles Omnes inició el proceso hacia la normalización y 
consolidación de su sistema de calidad, haciéndose acreedor de las siguientes 
certificaciones:  
 
•ISO 9001 en telas de vestir, 1998 
•ISO 9002 en tejidos técnicos, 1998 
•ISO 14000 Control Ambiental en julio del 2001  
Queda para Textiles Omnes la gran satisfacción de cumplir con una excelente 
labor social, amén de ser una empresa líder en desarrollo y fuente de mano de 
obra para la región donde se encuentra. 
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Resumen 
 
 1948: Textiles Omnes es fundada en Colombia como una subsidiaria de 
una compañía Francesa. 
 1956: Se crea la Sección de Hilandería. 
 1960: Se implementa la Sección de Tintorería. 
 1962: Textiles Omnes se convierte en una compañía Colombiana. 
 Década años 70’s: La división del tejido técnico inicia operaciones. 
 1992: Textiles Omnes exporta por primera vez a Oscar de la Renta USA - 
Oxford Group. 
 1999: Textiles Omnes recibe la certificación ISO 9002 en su División de 
Tejidos Técnicos. 
 1999: Textiles Omnes exporta más del 50% de sus ventas. 
 2000: Textiles Omnes recibe la certificación ISO 14001. 
 2006: Textiles Omnes decide continuar solo con la división de tejidos 
técnicos. La división de telas de vestir es vendida a Fabricato Tejicondor. 
 2009: Textiles Omnes recibe la certificación del BASC (Business Alliance 
for Secure Commerce 
 2010: Textiles Omnes produce y factura 1.700 toneladas en el año, con un 
crecimiento del 30% respecto al año 2.009. 
 2011: Textiles Omnes inicia operaciones con su nueva "División Protección" 
vehicular, arquitectónica y personal. 
4.3.2 Principios Corporativos                                
La Misión de Textiles Omnes es la de: Innovar, desarrollar, fabricar y 
comercializar TEJIDOS TÉCNICOS, que satisfagan las necesidades del mercado, 
cumpliendo efectivamente sus obligaciones con los colaboradores, accionistas,  
proveedores, y  con la comunidad en la cual actúa. 
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La Visión de la empresa en el año 2012: Consolidarse como un proveedor global 
de tejidos técnicos y tener representaciones comerciales afines. 
 
PRODUCTOS 
    Indutech (filtros, aplicaciones PVC), Tejidos usados como refuerzo de 
bandas transportadoras y en la fabricación de elementos de filtración.  
    Mobiltech (mechanical rubber goods), Tejidos usados como refuerzo de 
llanta para automotores y como refuerzo otros productos de caucho.  
   Geotech (Geotextiles) Tejidos utilizados  para refuerzo de suelos y control de 
ero. Y    
    Protech (blindajes) Tejidos usados para el blindaje de automóviles y para la 
fabricación de chalecos de protección personal.  
 
4.3.3 Estructura Organizacional 
La estructura empieza con una Gerencia General, a su vez se tiene en la parte 
administrativa cuatro direcciones así: 
 Dirección de Mercado y Ventas 
 Dirección Administrativa y Financiera 
 Dirección de Mantenimiento 
 Dirección de Producción 
En Producción se cuenta con las siguientes áreas: 
 Control de Calidad  
 Hilandería 
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 Tejeduría  
 Acabados y Despacho 
 
 
4.3.4  Textiles Omnes hoy 
 
Textiles Omnes hoy es una compañía completamente colombiana y fundamentada 
en una estructura familiar de negocios, cuenta con clientes en los continentes de 
Asia, Europa y América. Cuenta con un equipo de trabajo de más de  130 
empleados, que generaron en el 2011 un total de 1.700 toneladas de producto 
terminado. Para generar ventas en total de más de US$ 12. 
La empresa posee los certificados ISO 9001, ISO 14001 y BASC, lo cual ha 
permitido entrar a los mercados extranjeros con mucha más facilidad. 
La capacidad actual de la empresa se muestra en la siguiente tabla (Tabla 1). 
 
Tabla 1, Capacidades Actuales Omnes 
  RETORCIDO  TEXTURIZADO  TEJEDURÍA  ACABADO  ALMACENAMIENTO  
AREA M2  2.200   4.000 1.000 3.000 
CAPACIDADES 
1.800 180 2.800 2.400   
TON / AÑO  
Fuente (Textiles Omnes, 2011) 
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4.3.5 Proceso Productivo 
 
Figura 6, Diagrama Proceso 
 
Fuente (Textiles Omnes, 2011) 
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4.4 MARCO LEGAL 
 
Tabla 2, Normas 
Norma  Descripción  
ISO:9001 
Especifica los requisitos para un sistema de gestión de 
la calidad que pueden utilizarse para su aplicación interna 
por las organizaciones, para certificación o con fines 
contractuales.(Fuente norma ISO) 
ISO:14001 
Es la norma que especifica los requisitos para la 
certificación/registro y/o autoevaluación de un sistema de 
gestión medioambiental. Contiene todos los requisitos 
actuales de un sistema de gestión medioambiental. (Fuente 
norma ISO) 
BASC 
Es una alianza empresarial internacional que promueve un 
comercio seguro en cooperación con gobiernos y organismos 
internacionales.(Fuente http://www.wbasco.org/espanol/quienessomos.htm) 
Código Laboral 
La finalidad primordial de este Código es la de lograr la 
justicia en las relaciones que surgen entre empleadores y 
trabajadores, dentro de un espíritu de coordinación 
económica y equilibrio social.(Fuente Código sustantivo de trabajo) 
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5. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
5.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
 
Definir el tipo de investigación es la base de la investigación que se va a realizar 
después de haber trabajado la fase de conceptualización del problema, puesto 
que tener clara la orientación es la clave para hacer una investigación exitosa. 
La metodología de investigación  que se utilizará para la realización del trabajo de 
grado será empírica de tipo Descriptivo, debido a que se genera a partir de una 
práctica conducente en la empresa Textiles Omnes S.A se  recopilará datos de la 
situación actual de los defectos en apariencia y posteriormente caracterizar el 
proceso y proponer acción que pretende contribuir a dar solución a algunos  
problemas que se vienen presentando en el área de estudio.  
Las fuente de información primarias serán los datos que se recolecten a partir del 
inicio del proyecto hasta finalizar el mismo, y las fuentes secundarias serán todo el 
material bibliográfico del tema “Control estadístico de procesos” del cual apoyarse 
para realizar un buen trabajo. 
El desarrollo metodológico está dividido en tres etapas, las cuales describen el 
desarrollo del proyecto por medio de los subitems. A continuación se mostraran 
las fases y su subdivisión. 
 
Etapa de  Diagnóstico 
 Identificación de los defectos que generen mala apariencia  
 Toma de datos  
 Análisis de los datos a partir de métodos estadísticos 
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Se tomará como base para la inspección los defectos que han presentado una 
reacción de inconformidad en algunos clientes 
Formatos 
 Inspección Rollo 
 Base de datos Excel 
 No conformidades Generadas 
Variables 
 Cantidad de defectos por rollo 
 Referencia rollo vs defectos 
 Trazabilidad de la totalidad de los rollos 
Etapa de Identificar problemas y oportunidades de mejora 
 Estudio de cada de las áreas del proceso productivo 
 Estudio de las causas de aparición de dichos defectos 
 Asociación de las causa con cada área del proceso 
 
En esta etapa se realizará el análisis pertinente de las causas que están 
generando los defectos ya plenamente identificados, para esto se tendrá como 
base el diagrama de causa y efecto. 
Formatos 
 Diagrama Causa y Efecto 
 Instructivos de operación de área 
 Estado de inspección de proceso 
Variables 
 Cantidad de defectos por área 
 Capacidad maquinaria 
 Reprocesos por mala calidad en área 
 Mano de Obra 
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Etapa de Propuesta 
 Caracterización del proceso buscando una mejora  
 Generación de una propuesta de mejora en el proceso productivo 
 Conclusiones y recomendaciones 
 
A partir de las conclusiones de la etapa de identificación de problemas y 
oportunidades de mejora, se propondrá unas acciones correctivas. 
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6. ETAPA DE DIAGNÓSTICO 
6.1  IDENTIFICACIÓN DE DEFECTOS 
 
Para dar solución a los problemas que se presentan en el producto terminado, se 
hace necesario identificar la variedad de defectos en apariencia y su 
correspondiente caracterización como se evidencia a continuación: 
Tabla 3, Defecto: Bastas 
Nombre BASTAS 
Otras 
denominaciones 
Defecto de ligamento 
Definición 
Hilos o tramas, en algún sector del tejido no ligan de 
acuerdo al diseño 
Aspecto Hilos desligados en algún sector del tejido. 
Fotos o dibujos 
 
 
 
Tabla 4, Defecto: Chorros 
Nombre CHORROS 
Otras 
denominaciones 
Zurullo 
Definición 
Espiras flojas que se salen de la bobina, siendo llevadas y 
tejidas, formando un nudo 
Aspecto 
Su apariencia es la de un corto y grueso cordón a manera 
de gusanillo entretejido 
Fotos o dibujos 
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Tabla 5, Defecto: Jalonazo 
Nombre  JALONAZO EN ORILLO 
Definición Jalonazo del orillo por falla de los fundidores en tejeduría 
Base de 
evaluación 
Longitud afectada por este defecto 
Aspecto Tela arrugada y con quiebres en el orillo, perdida de ancho 
Fotos o dibujos 
 
 
 
 
Tabla 6, Defecto: Listas 
Nombre LISTAS 
Otras 
denominaciones 
Rotura de trama 
Entrada de trama 
Falta en trama 
Definición Falta total o parcial de una trama 
Aspecto 
Canal angosto o vacío dejado por la trama faltante o 
aspecto de trama doble en los tafetanes 
Fotos o dibujos 
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Tabla 7, Defecto: Llaga 
Nombre LLAGA 
Otras 
denominaciones 
Defecto de ligamento 
Definición Hilos o tramas, en algún sector del tejido no ligan 
Aspecto 
Hilos desligados en algún sector del tejido. Secciones del 
tejido donde los hilos no están entrelazados, formando 
puentes o bastas  consecutivas 
Fotos o dibujos 
 
 
 
 
 
Tabla 8, Defecto: Nudos 
Nombre NUDOS 
Otras 
denominaciones 
Defectos de hilo 
Empates 
Definición Unión entre dos cabos 
Aspecto Puntos protuberantes de 2mm a 5mm o más gruesos 
Fotos o dibujos 
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Tabla 9, Defecto: Rotos 
Nombre ROTOS 
Otras 
denominaciones 
Enganchón  
Llagas Translúcidas 
Definición 
Una o más pasadas quedan desviadas en un hilo de 
urdimbre áspero o anudado y quedan amontonadas o 
desplazadas.  
Varios hilos de urdimbre y/o de trama contiguos rotos 
Aspecto Los hilos de la urdimbre y de la trama rotos por completo 
Fotos o dibujos 
 
 
 
 
Tabla 10, Defecto: Empalmes 
Nombre EMPALMES  
Definición 
Los empalmes entre dos partes del material, son de baja 
calidad: hilos libres muy largos o filamentos separados, 
empalmes muy gruesos 
Aspecto Empalmes con muchos filamentos sueltos 
Causa 
-Falta de presión de aire en la línea 
-Empalmadora defectuosa o mal ajustada 
-Tijeras de la empalmadora defectuosas 
-Uso de recamara inadecuada para el titulo que se está 
empalmando 
Fotos o dibujos 
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6.2 RECOLECCIÓN DE DATOS 
 
Con el fin de obtener resultados confiables y precisos, la recolección de datos 
debe hacerse de manera sistemática y organizada. Para lograrlo, se determinó un 
proceso de levantamiento de datos mediante la observación directa de la totalidad 
del rollo de tela y su posterior registro en el formato “Control estadístico de 
apariencia en acabados”. 
6.2.1 Generación de Formato 
Para registrar los defectos detectados se generó un formato denominado “Control 
estadístico de apariencia en acabados” (ver Anexo 1). La toma de los datos se 
realizó en la etapa final de la máquina BZS (Encargada de la impregnación del 
textil), es decir, en la etapa final de todo el proceso productivo, dado que es en 
ésta en la que se evidencia la calidad del producto tal y como será entregada al 
cliente. 
6.2.2 Recolección de Datos 
Se capacitó a una persona para la identificación de los defectos con el fin de evitar 
errores de observación. Esta persona es la encargada de la inspección visual del 
rollo,  y del registro en el formato de los defectos evidenciados en el textil.  
Inicialmente, esta actividad estaba programada para una duración de un mes, sin 
embargo, fue necesario realizar un mes adicional de levantamiento de datos para 
obtener resultados más confiables. Las tareas realizadas fueron:  
1. Se registran todas las características del rollo: fecha, referencia, # de 
rollo, cliente y longitud. 
2. Se identifica la cantidad de defectos (#) y su ubicación longitudinal 
específica (m). 
3. Con relación a los empalmes, se deben registrar el número de 
empalmes de acuerdo a un metraje específico. Ej: de 0 a 10 metros, 
 
44 
  
cuántos empalmes se evidenciaron, posteriormente, cuántos de 10 a 20 
y así sucesivamente. 
6.3  ANÁLISIS DE DATOS 
 
Después de realizar la recolección de datos en la parte final de la BZS se realizó 
su procesamiento con el fin de determinar y analizar cuáles son los defectos que 
se presentan con más frecuencia y cuáles son los defectos a los que se le tienen 
que prestar más atención.  
 
6.3.1 Diagrama Pareto 
Se realizó el análisis de los datos mediante un diagrama de pareto, con el objetivo 
de dar un orden de importancia a los defectos,  a fin de identificar el punto de inicio 
o la causa fundamental de ellos para poder así, intentar darles solución. 
Para la realización de este gráfico no se  tuvieron en cuenta los empalmes debido 
a que ésta es una parte obligada en el proceso y su aparición es constante, en 
este sentido, no es considerado un defecto crítico pero si una variable a tener en 
cuenta. De esta manera, su disminución es un objetivo primordial, debido a que 
gran cantidad de empalmes no genera una apariencia aceptable en el textil.  A 
continuación, en la figura 7, se evidencia cuáles son los defectos que se presentan 
con mayor frecuencia: 
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Figura 7, Diagrama Pareto 
  
De lo anterior, se puede concluir que el defecto más representativo son los chorros 
con una representación del 38.7%  Asimismo, vemos como sumados los chorros, 
los nudos y las listas éstos representan el 77.6% del total de los defectos. De esta 
forma, sólo estos tres defectos son los que se tendrán en cuenta para el análisis 
de Causa y Efecto con el fin de buscar soluciones a los mismos. 
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7. ETAPA DE  IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS 
 
7.1  DESCRIPCIÓN DE PROCESOS 
A continuación, se realizara una descripción de cada uno de los procesos que 
hacen parte en la elaboración de banda transportadora, desde que llega la materia 
prima en este caso el hilo de los diferentes proveedores, hasta que sale el textil 
como  producto final para ser despachado al cliente. Los procesos que se 
describirán son: Retorcido, Devanado, Urdizaje, Tejeduría y Acabados, los 
serán explicados en orden para aclarar cómo se alimenta uno del otro. 
7.1.1 Proceso de Retorcido 
La materia prima, en este caso las bobinas de alimentación poliéster pre-activado 
que se utilizan en este proceso, llegan lisas para aplicarle al hilo en uno o en 
varios cabos un número de vueltas requeridas mediante un proceso de anillos, los 
cuales giran a una velocidad que es determinada por el número de torsiones a 
trabajar y la cual se mide en m/min. 
Para una idea más clara, podemos ver en la figura 8 un esquema del proceso de 
retorcido. 
Figura 8, Esquema Retorcido 
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El hilo presenta varios títulos en DTEX (los gramos que pesan 10.000 m) en donde 
cada uno tiene programado un número de torsiones por metro (TPM) para lograr 
las especificaciones requeridas. En la tabla 11 se puede observar que para cada 
título hay una especificación del número de torsiones. 
Tabla 11, Títulos y Torsiones 
 
 
 
 
 
 
COMPOSICIÓN # CABOS TÍTULO TORSIÓN( TPM)
PES.PREACTIV 1100/1 1100 90
PES.PREACTIV 1100/2 2200 80
PES.PREACTIV 2200/1 2200 90
PES.PREACTIV 3300/1 3300 90
PES.PREACTIV 1100+2200 3300 80
PES.PREACTIV 1100/3 3300 80
PES.PREACTIV 1100/4 4400 80
PES.PREACTIV 1100/5 5500 60
PES.PREACTIV 2200*2+1100 5500 60
PES.PREACTIV 1100*3+2200 5500 60
PES.PREACTIV 1100*2+3300 5500 60
PES.PREACTIV 2200+3300 5500 60
PES.PREACTIV 1100*4+2200 6600 60
PES.PREACTIV 1100/6 6600 60
PES.PREACTIV 2200*2+1100*2 6600 60
PES.PREACTIV 1100*3+3300 6600 60
PES.PREACTIV 2200/3 6600 60
PES.PREACTIV 2200/4 8800 60
PES.PREACTIV 3300/2 6600 60
POLIÉSTER
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La capacidad de retorcido está dada por metros de acuerdo a cada título en la 
tabla 12. 
Tabla 12, Capacidad Retorcedora 
 
7.1.2 Devanado 
En el proceso anterior, el hilo es retorcido en tubos de PVC, los cuales deben 
cambiarse nuevamente a tubos de cartón para cumplir con otras características 
requeridas (tamaño, dureza, diámetro y peso final por unidad) para poder ser 
utilizadas en  procesos posteriores. Los tubos llegan con un metraje determinado 
de acuerdo al título de hilo a trabajar evidenciado en la tabla 12 en donde el 
promedio del peso del hilo neto es de 1.65 Kg y al devanarse  se maneja una 
velocidad constante de 265 m/min. La longitud de las bobinas está dada por la 
cantidad de bobinas retorcidas que se empalmen generando una bobina que 
posteriormente será usada. Para todos los títulos se empalman cuatro bobinas 
retorcidas en una de tubo de cartón. Únicamente para el título 8800 se empalman 
tres bobinas en una. 
 
TÍTULO
METROS A 
RETORCER 
POR TANDA
2200 8000
3300 6050
5500 3200
6600 2550
8800 2000
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7.1.3 Urdizaje 
Las bobinas después de ser devanadas en el proceso anterior pasan al proceso 
de urdizaje, en donde se tendrá en cuenta el sentido de las dos torsiones (S y Z) 
que se manejan al momento de montar las bobinas en las filetas de la urdidora 
(artefacto en donde se ponen las bobinas de hilo que han de ser sometidas a 
dicho proceso). Urdir, consiste básicamente en el enrollamiento de hilos en 
paralelo sobre el plegador (pieza del telar donde va enrollada la urdimbre. Esto se 
hace con el giro de un tambor que ejecuta un número de vueltas para cumplir con 
un metraje determinado de la urdimbre. 
Después de que el metraje requerido esté urdido en el tambor, el hilo pasa al 
plegador para poder ser trabajado en los telares del proceso posterior. 
7.1.4 Tejeduría 
Después de que el plegador pasa al área de tejeduría, éste es montado en un telar 
donde se entrelazan los hilos de urdimbre y de trama para dar al tejido. El operario 
tejedor es el encargado de realizar la supervisión de los telares a su cargo, siendo 
responsable de reportar y tratar de corregir los defectos evidenciados.  
7.1.5 Acabados 
Cuando el proceso anterior llega a su fin, el rollo de tela en crudo pasa al proceso 
de acabados en la maquina dipiadora, el cual consiste en: por un lado, la 
impregnación del tejido con la solución RFL y por otro,  en dar el ancho requerido 
por cada cliente para las diferentes referencias. Este proceso inicia en el momento 
en que la tela es puesta en un recipiente que contiene la solución RFL (resorcinol, 
formol y látex) y después pasa por una serie de calentadores que dan la 
temperatura necesaria para que ésta se seque y adhiera al tejido, de esta forma, 
se da fin al proceso y se tiene como resultado el producto final. 
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7.2 DIAGRAMA CAUSA – EFECTO 
 
Para esta parte del proyecto se decidió trabajar con cuatro grandes factores: 
Materia prima, mano de obra, método y maquinaria. Estas categorías son las que 
se tendrán en cuenta para el análisis de las causas que generan los tres defectos 
más representativos. 
 
7.2.1 Defecto Chorros 
A continuación se puede observar el diagrama causa y efecto del defecto “chorros” 
(ver figura 9), el cual nos presenta con mayor precisión las posibles causas que 
producen los chorros.  
Figura 9, Diagrama Causa-Efecto Chorros 
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A continuación serán explicadas una a una las causas, teniendo en cuenta que 
están organizadas en orden descendente dependiendo de la frecuencia en que se 
presentan. 
1. Devanado defectuoso (Método): La diferencia de tensión al momento de 
empalmar cada una de las bobinas en el proceso de devanado genera que las 
bobinas salgan con poca dureza y cruzadas lo cual hace que en el proceso de 
tejeduría se vaya una gran cantidad de hilo al acumulador y posteriormente al telar 
generando los chorros. 
2. Ajuste devanadora (Maquinaria): Un exceso de velocidad al devanar hace 
que se presenten los chorros.   
3. Falta de patrullaje (M.O): Los chorros son reparables en el mismo proceso de 
tejeduría, pero al no haber una buena supervisión este defecto no es evidenciado 
y reparado a tiempo. 
4. Mala calibración del acumulador (M.O): El acumulador debe de tener un 
punto de equilibrio para entregar la cantidad de trama necesaria al telar de tal 
manera que éste trabaje de manera adecuada. Debido a esto si se calibra por 
encima de este punto, el acumulador entregará mas hilo ocasionando chorros. 
5. Ajuste de tijera (Maquinaria): En los ajustes iniciales del telar, la tijera debe 
cortar la trama en el momento que llega al final, si ésta no se encuentra 
debidamente ajustada, hace que el hilo se devuelva generando chorros. 
6. Devanado defectuoso proveedor (M.P): En ocasiones algunas de las bobinas 
retorcidas que llegan del proveedor, presentan problemas en su devanado, 
presentado enredos, los cuales generan chorros en el proceso de tejeduría. 
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Con relación a los chorros, se puede observar que los principales problemas se 
evidencian en el proceso de devanado, posteriormente, en el proceso de tejeduría, 
la falta de patrullaje y la mala calibración tanto de la tijera y del acumulador, son 
causas a considerar, ya que se presentan con una frecuencia relativamente alta. 
El devanado defectuoso proveniente del proveedor, es una causa que no se 
presenta con frecuencia, por lo tanto, no es considerada una causa a atacar. 
 
7.2.2 Defecto Nudos 
A continuación se puede observar el diagrama causa y efecto del defecto “nudos” 
(ver figura 10),  el cual nos presenta con mayor precisión las posibles causas que 
producen los nudos.  
 
Figura 10, Diagrama Causa-Efecto Nudos 
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A continuación serán explicadas una a una las causas, teniendo en cuenta que 
están organizadas en orden descendente dependiendo de la frecuencia en que se 
presentan. 
1. Poca capacidad de retorcido (Maquinaria): debido a la poca capacidad de 
metraje en el retorcido, se tienen que empalmar un mayor  número de bobinas con 
el fin de generar un metraje aceptable tanto para trama como para urdimbre.  
2. No uso de empalmadoras en telares (M.O): Debido a la falta de 
empalmadoras en el área de tejeduría los tejedores se ven forzados a realizar 
nudos de manera manual en los hilos de urdimbre y en las reservas de la trama. 
3. Falta de mantenimiento empalmadoras (M.O): La falta de mantenimiento 
preventivo hace que las empalmadoras generen empalmes de baja calidad, los 
cuales se revientan forzando a los operarios de las diferentes áreas a realizar 
nudos de manera manual.   
4. Desgaste de empalmadoras (Maquinaria): Debido al uso constante de las 
empalmadoras en el área de hilandería y urdizaje, éstas se comienzan a deteriorar 
realizando empalmes defectuosos. 
5. Montaje incorrecto de bobinas en urdizaje (Método): El montaje debe llevar 
las dos torsiones S y Z intercaladas, al interrumpir este orden hace que en los 
ajustes iniciales del telar se tenga que corregir cortando los hilos afectados 
anudando nuevamente de manera manual. 
6. Empalmes defectuosos proveedor (M.P): Al presentar empalmes defectuosos 
en las bobinas retorcidas del proveedor, el hilo se revienta en la trama haciendo 
que el tejedor realice un nudo de manera manual.   
Podemos observar que con relación a los nudos el principal problema son los 
empalmes: a mayor cantidad de empalmes en la urdimbre, mayor la probabilidad 
que fallen y generen la necesidad de anudar de forma manual el hilo. Al no haber 
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empalmadoras en el área de telares, hace que la única forma de anudar el hilo sea 
manualmente. La carencia de empalmadoras en este proceso se debe al desgaste 
de las actuales, la falta de mantenimiento y alto costo en la adquisición de nuevas 
empalmadoras. 
Tanto el montaje incorrecto de las bobinas, como empalmes defectuosos del 
proveedor, son causas que no se presentan con frecuencia. 
7.2.3 Defecto Listas 
A continuación se puede observar el diagrama causa y efecto del defecto “listas” 
(ver figura 11),  el cual nos presenta con mayor precisión las posibles causas que 
producen las listas. 
 
Figura 11, Diagrama Causa-Efecto Listas 
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A continuación serán explicadas una a una las causas, teniendo en cuenta que 
están organizadas en orden descendente dependiendo de la frecuencia en que se 
presentan: 
1. Devanado defectuoso (Método): La diferencia de tensión al momento de 
empalmar cada una de las bobinas en el proceso de devanado, genera que las 
bobinas salgan con poca dureza y cruzadas lo cual hace que se vaya una gran 
cantidad de hilo al acumulador y posteriormente al telar generando enredos, 
haciendo que la trama no llegue al final del textil. 
2. Descuido del tejedor (M.O): Las listas son un defecto reparable en el proceso 
de tejeduría, al haber un descuido por parte del tejedor, no se evidencia el defecto 
y no puede ser reparado. 
3. Proyectil averiado (Maquinaria): El proyectil debe estar debidamente ajustado 
para llevar la trama al final del textil, cuando este presenta problemas de ajuste 
mecánico se generan las listas. 
4. Freno averiado (Maquinaria): El proyectil debe tener el freno ajustado para el 
momento exacto en que este llegue al final del tejido y no rebote o se devuelva 
con el hilo de la trama, generando de esta forma el defecto de las listas. 
Con relación a listas, se puede observar que vuelve y aparece en primer lugar el 
mal devanado, por lo tanto esta es una causa a tener en cuenta en este estudio. El 
resto de las causas de este empalme apuntan hacia el área de tejeduría,  teniendo 
como segunda causa el descuido del tejedor y por ultimo, causas mecánicas del 
telar.  
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7.3 EMPALMES 
 
De acuerdo con datos recogidos en la etapa de recolección de datos, se puede 
concluir que los empalmes son un defecto cuya presencia es constante. En la 
totalidad de los rollos revisados se encontraron 16.507 empalmes, evidenciándose 
principalmente en los títulos más gruesos con un promedio de 451 empalmes por 
rollo en referencias con título de 6600 Dtex o superior.  
La disminución de los empalmes es una prioridad, ya que en promedio por rollo se 
están presentando 179 empalmes, lo cual es un promedio bastante alto para las 
aspiraciones de calidad con las que cuenta Textiles Omnes S.A. 
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8. ETAPA DE PROPUESTA 
8.1 ENSAYOS REALIZADOS 
8.1.1 Ensayo Retorcido 
A los dos meses de iniciado el proyecto se generó un ensayo con la intención de 
disminuir la cantidad de empalmes que se presentaban al momento de urdir una 
carta. El ensayo se detalla a continuación: 
Referencia: EQF10L108+108 
Titulo Real: 9140 
# De Hilos: 2656 
Metros de Urdimbre: 540 
# De Fajas: 10 
Montaje Óptimo: 266  
El objetivo del ensayo es retorcer y devanar exactamente lo que se quiere urdir 
tratando de no dejar restos. Actualmente se retuerce y se devanan bobinas a la 
máxima capacidad de la máquina y esto genera muchos restos en urdizaje, los 
cuales posteriormente se tienen que recuperar. Para lograr esto se tuvieron en 
cuenta los siguientes cálculos: 
   
La tolerancia que se consideró fue del 5% en total, de los cuales el 1,11% 
corresponde a 0,5% de encogimiento del hilo al retorcer y 0,61% de desperdicio. 
El otro 3,89% es una tolerancia extra a conveniencia. Para llegar a esto, se tendría 
Metraje a devanar por bobina 5400
Tolerancia 270
Metraje Total 5670
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que retorcer un metraje de 1890 mts por tanda, ya que cuando se devana 3 en 1 
se generan bobinas de 5670 mts. 
Se retorció en la Alma Saurer – a un Título de 1100/8  
Tanto en la tabla 13 como en la tabla 14, podemos evidenciar los datos reales de 
retorcido, teniendo un promedio de 1885 mts por tanda. 
Tabla 13, Programa de Retorcido "S" 
  
Tabla 14, Programa de Retorcido "Z" 
 
Tanda Metraje # De Bobinas
1 1884 34
2 1888 34
3 1887 34
4 1888 34
5 1887 34
6 1888 34
7 1885 34
8 1887 34
9 1886 34
10 1887 34
11 1889 34
12 1886 28
Bobinas Retorcidas 402
Bobinas Devanadas 134
Programa de Retorcido (S)
Tanda Metraje # De Bobinas
1 1884 34
2 1858 34
3 1885 34
4 1889 34
5 1887 34
6 1886 34
7 1885 34
8 1887 34
9 1886 34
10 1886 34
11 1886 34
12 1887 25
Bobinas Retorcidas 399
Bobinas Devanadas 133
Programa de Retorcido (Z)
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Después de devanar todas las bobinas retorcidas, se pesaron aleatoriamente 40 
bobinas tanto de torsión “S” como “Z”, el promedio se observa a continuación:  
      
Se procedió a urdir la carta a condiciones normales de fabricación, los resultados 
se pudieron evidenciar en las siguientes gráficas: 
Figura 12, Bobinas Restantes "S" 
 
Promedio 5614,82
Dev.Estand 28,63
Observación Peso Bobinas (S)
Promedio 5595,32
Dev.Estand 57,48
Observación Peso Bobinas (Z)
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Figura 13, Bobinas Restantes "Z" 
 
 
 En la figura 12 se puede observar que el 49% de las 134 bobinas torsión 
“S” quedaron con una cantidad de hilo entre 160 y 180 metros y un 23% 
entre 140 y 160 metros.  
 En la figura 13 se puede observar que el 39% de las 133 bobinas torsión “Z” 
quedaron con una cantidad de hilo entre 160 y 180 metros y un 24% entre 
140 y 160 metros 
Lo que quiere decir, que los restos equivalen más o menos a un 3.25% del total 
de hilo de la bobina, y se había presupuestado que quedaran con un 3.9% de 
hilo, por lo tanto se perdió en el proceso un 0.65% de más no estimado. 
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Se recuperó las bobinas restantes tanto en torsión “S” como “Z”; las tres bobinas 
recuperadas torsión “S” salieron con 45 empalmes cada una, por otro lado las 
cuatro bobinas recuperadas torsión “Z” salieron con 32 empalmes cada una. 
          
Conclusiones del ensayo: 
 Se inspeccionó el producto final de esta carta de fabricación, y se evidenció 
que en el intervalo de 130 mts y 160 mts pasaron los 266 empalmes de una 
manera consecutiva, en el resto de rollo no se evidenció más empalmes 
significativos; Esto en apariencia no fue aceptable, debido que tanto 
empalme junto no genera una apariencia aceptable en el textil. 
 En lo que se puede ver una gran mejora, fue en la disminución de bobinas 
recuperadas (tres “S” y cuatro “Z”), debido a que antes se recuperaban un 
promedio de 24 bobinas por carta con más o menos 23 empalmes cada 
una. 
 
 
 
 
 
Bobina Peso
1 8366
2 7880
3 7636
Peso Neto Total 22742
Bobinas en "S"
Bobina Peso
1 5654
2 5108
3 5748
4 5702
Peso Neto Total 20692
Bobinas en "Z"
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8.1.2 Ensayo Capacidad Retorcido 
Debido a que la falta de capacidad en retorcido es la causante de la cantidad de 
empalmes y más defectos, se decide realizar un ensayo con el objetivo de 
aumentar la capacidad de retorcido con la misma maquinaria. Tener en cuenta la 
descripción del proceso de retorcido explicado en el numeral 9.1.1. 
I. Se decidió dejar cuatro puestos al doble del metraje que se estaba 
manejando, es decir, para un título de 6600, el cual se retuerce un metraje 
de 2500 metros, se dejó retorcer  hasta un total de 5000 metros. 
II. Para la bajada de tanda se tuvo la precaución de anudar en la parte 
superior del huso con el fin de que no se chorreara el hilo. 
III. Se evidenciaron una bobinas del doble del tamaño común, como se puede 
ven en la figura 14 (Izquierda bobina actualmente generada, derecha 
bobina obtenida en ensayo) 
 
Figura 14, Bobinas Antes y Después 
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IV. Se devanó como actualmente se hace teniendo en cuenta que ya no era 
para devanar cuatro en uno, si no dos en uno. Se presentaron enredos, lo 
cual generó bastante desperdicio. En la figura 15 se puede observar los 
enredos generados. 
Figura 15, Problemas de enredos 
 
V. Se retorcieron otras cuatro bobinas para ensayar el devanado con otras 
condiciones. 
VI. Se realizó una modificación en el proceso de devanado para estas nuevas 
bobinas (Ver figura 16), la cual consiste en que la distancia entre el tubo 
donde se procede a dar las vueltas que generan la tensión y la bobina, se 
disminuyó 12 cm  y se le adicionó un dispositivo denominado “anti-balón”, el 
cual permite que el hilo de desenrolle más suave y no se presenten 
enredos. 
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Figura 16, Modificación Devanado 
 
VII. Las bobinas con esta modificación, salieron en óptimas condiciones. 
VIII. Se procedió a dejar toda la tanda al doble del metraje y hacer la 
modificación en la devanadora en todos los puestos y posteriormente 
devanar dos bobinas en una. 
Conclusiones del ensayo: 
 Se generaron bobinas de una excelente calidad. 
 Se redujeron los empalmes de 3 a 1 por bobina devanada, lo cual es una 
reducción del 67%. 
 La eficiencia en retorcido pasó del 72.5% al 77.2%. 
 La eficiencia en devanado pasó del 53.5% al 70.2%. 
 Actualmente se retuercen 62.75 kg/h, con el ensayo se retuercen 78.0 kg/h 
 Hoy se devana 132.3 kg/h, con el ensayo se devana 173.36 kg/h 
Anti-Balón 
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8.2 GENERACION PROPUESTA 
 
Luego de la determinación de la situación actual de los defectos en apariencia y 
de los ensayos realizados, se comenzó con el desarrollo una propuesta de mejora. 
Para esto inicialmente se llevó a cabo un estudio exhaustivo de la toda la 
información recogida a lo largo de todo el proyecto, teniendo como parte más 
relevante el diagrama causa y efecto a los defectos que se presentan con más 
frecuencia. De ésta manera se realizaron unos ensayos basados en la necesidad 
de generar unas propuestas de mejora, con el fin de dar solución a los problemas 
que hoy se presentan en Textiles Omnes S.A 
Conociendo ya, que la principal causa de la aparición de chorros, nudos y listas, 
son problemas que se trasladan al área de hilandería al momento de devanar y su 
falta de capacidad de retorcido, hace que se capture toda la atención en generar 
una propuesta de mejora para dicho problema; no sin dejar de tener en cuenta las 
otras causas que están generando tales defectos. 
8.2.1 Implementación de ensayo 
La propuesta se basa en el ensayo “Capacidad Retorcido”, la a cual consiste en: 
I. Realizar las modificaciones en devanado planteadas en el numeral 10.1.2 – 
VI 
II. Modificar la cantidad de metros a retorcer por tanda como se muestra en la 
tabla 15. 
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Tabla 15, Propuesta de Retorcido 
 
III. Devanar todos los títulos dos bobinas en una con el fin de generar solo un 
empalme por bobina devanada. 
Mejoras que se generarían por implementación de propuesta: 
1. Disminución de tres empalmes por bobina a solo un empalme por bobina, 
es decir, una disminución del 67% para todos los títulos. 
2. Debido a la disminución de empalmes, también se tiende a disminuir los 
nudos, ya que habría menos posibilidad que reviente un hilo (Tener en 
cuenta que la resistencia en el empalme menor a la del hilo sin reventar) 
3. Se aumenta la eficiencia en retorcido de 72.5% a 77.2% 
4. Se aumenta la eficiencia en devanado de 53.5% a 70.2% 
5. Se aumentaría de capacidad en retorcido, pasaría de 62.75 kg/h a 78.0 
kg/h. 
6. Se aumentaría de capacidad en devanado, pasaría de 132.3  kg/h a 173.36  
kg/h. 
7. Se disminuiría el desperdicio en un 14.9% en devanado. 
TÍTULO
METROS A 
RETORCER 
POR TANDA 
(ACTUAL)
METROS A 
RETORCER 
POR TANDA 
(PROPUESTA)
2200 8.000 16.000
3300 6.050 12.100
5500 3.200 6.400
6600 2.550 5.100
8800 2.000 4.000
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RECOMENDACIONES 
 
 Aumentar la supervisión de los telares, con el fin de solucionar defectos 
reparables como los chorros y las listas. 
 
 Estudiar la compra de empalmadoras para el área de tejeduría, de tal forma 
que se disminuyan la cantidad de nudos.   
 
 Aumentar el mantenimiento preventivo a las empalmadoras, para evitar el 
mal funcionamiento de las mismas por desgaste. 
 
 Estandarizar la velocidad en el proceso de devanado a 231 m/min, debido a 
que a esta velocidad salen las bobinas con una dureza adecuada para que 
en el momento de su uso, no presenten chorros ni listas. 
 
 Aumentar el mantenimiento preventivo tanto de los proyectiles como de los 
frenos del telar, para evitar que se presenten listas. 
 
 Sensibilizar a todo el personal sobre la exigencia en calidad de los clientes 
brasileros.  
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CONCLUSIONES 
 
De acuerdo a los diferentes análisis realizados a lo largo del proyecto se lograron 
obtener las siguientes conclusiones: 
 Se logró evidenciar gracias al diagrama de pareto, que los defectos más 
representativos y de mayor frecuencia en la apariencia final de la tela son 
los chorros, los nudos y las listas en donde la suma de los tres logra un 
77.6% del total de los defectos. 
 
 En el diagrama causa y efecto realizado para encontrar las posibles causas 
de los tres defectos más representativos, se pudo observar que: la falta de 
empalmadoras, la falta de mantenimiento de las mismas, el método de 
trabajo en las maquinas re-torcedoras y en las devanadoras, la falta de 
patrullaje en el área de tejeduría y los malos ajustes técnico-mecánicos de 
los telares, son las causas a las que más apunta dicho análisis y las cuales 
se deben atacar para encontrar la mejora en la apariencia final de la tela. 
 
 
  Se logró aclarar, que los empalmes los cuales se presentan en gran 
cantidad y que son vistos como un defecto por parte de los clientes, son 
parte del proceso pero que debe haber una mejora ya que genera una mala 
calidad visual debido al gran número encontrado en los rollos analizados. 
 
 El ensayo de retorcer exactamente lo que se quiere urdir, no es un buen 
método para implementar, debido a que la exactitud del metraje retorcido y 
su posterior devanado, los empalmes de la bobina quedan en el mismo 
metraje lo que  genera que en textil final se evidencien todos los empalmes 
en más o menos 40 metros 
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ANEXOS 
ANEXO 1: Formato “Control estadístico de apariencia en acabados” 
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